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de Ciclos Formativos de Mantenimiento de vehículos. 
 
omo ya se comentó en artículos anteriores, los fabricantes de vehículos siempre están en 
continua evolución en cuanto a sistemas de seguridad y diseño se refiere. Esta evolución hace 
que todos los equipos y equipamientos que se montan en el vehículo aumenten el peso del 
vehículo. Para disminuir este peso, los fabricantes de vehículos se han visto obligados a utilizar 
materiales más ligeros en la fabricación de piezas de la carrocería, ya sean piezas exteriores de la 
carrocería o piezas estructurales. Los fabricantes actualmente están utilizando en piezas exteriores: 
plástico, aluminio, fibra de vidrio, etc. 
Al utilizar materiales de diferentes características, se hace muy difícil la unión entre estas piezas. 
Los fabricantes se ven en la obligación de utilizar sistemas de unión que garanticen la unión de estas 
piezas, y un tipo de unión que está en continuo crecimiento por los buenos resultados que están 
ofreciendo son las uniones pegadas mediante adhesivos, e incluso la combinación de adhesivos con 
diferentes procesos de soldadura.  
C
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El 60% de las uniones entre piezas de los vehículos actuales, se realiza mediante soldadura por 
puntos de resistencia combinado con adhesivos, ya sea en la fabricación de la propia carrocería o en 
la reparación de la misma. 
En la actualidad hay gran variedad de adhesivos y ello conlleva a haber muchos procesos de pegado 
que se utilizarán dependiendo de la zona del vehículo donde se utilice o el tipo de piezas que se 
pretendan unir. Muchos de estos procesos son muy utilizados, pero también hay algunos que no son 
los más adecuados, debido a la función que deben de realizar y a los diferentes tipos de materiales 
que se están utilizando en la fabricación de automóviles. 
Toda pieza de la carrocería que se repare o se sustituya mediante cualquier tipo de unión (pegado, 
remachado, soldado, atornillado, etc.) deberá de volver a tener las mismas características que tenía 
antes de ser dañada. 
Los diferentes adhesivos que nos podemos encontrar para realizar uniones pegadas en el vehículo 
se pueden clasificar de diferentes maneras. Se pueden clasificar por la constitución del adhesivo y 
estos pueden ser: adhesivos de poliuretano, adhesivos de cianocrilato o adhesivos epoxi. También se 
pueden clasificar por la forma de realizar el secado, y pueden ser: adhesivos monocomponentes (foto 
I) o adhesivos bicomponentes (foto II).  
                       
   
(foto I)                                                       (foto II) 
También se pueden clasificar por la estructura interna del adhesivo, y pueden ser: adhesivos 
líquidos o adhesivos viscosos. También se pueden clasificar por la temperatura a la que realizan el 
pegado,  y podremos tener adhesivos calientes o adhesivos fríos. También se pueden clasificar por el 
tipo de material donde se adhieren sin problemas, y estos suelen ser: adhesivos para plásticos, 
adhesivos para madera, adhesivos para aceros o adhesivos para papel. Aunque existen gran cantidad 
de adhesivos, los adhesivos que más se utilizan en las uniones de vehículos suelen ser los adhesivos 
para plástico y los adhesivos para aceros. 
Los adhesivos para plásticos suelen ser unos adhesivos de poliuretano bicomponentes aunque 
también nos podremos encontrar resinas epoxi. Los adhesivos de poliuretano bicomponente  (foto III) 
siempre realizan su secado por la reacción de los dos adhesivos que están separados de forma 
individual, y que cuando se mezclan reaccionan entre sí, haciendo que empiece el proceso de secado. 
Para una buena mezcla de los dos componentes los fabricantes de adhesivos facilitan unas boquillas 
mezcladoras, para que el producto final sea un único adhesivo bien mezclado, y no haya problemas de 
pegado por una mala mezcla de los adhesivos. 
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(foto III) 
Como existen gran cantidad de plásticos en el automóvil los fabricantes de adhesivos también 
suministran unos activadores de adherencia para mejorar el agarre y adherencia del adhesivo a los 
plásticos para evitar que una vez se haya secado el producto, el adhesivo se despegue.  
Los adhesivos para aceros al contrario que los adhesivos para plásticos, pueden ser adhesivos  de 
poliuretano monocomponentes, o adhesivos de poliuretano bicomponentes. Los adhesivos de 
poliuretano bicomponente como ya se ha comentado anteriormente, realizan siempre su secado por 
la reacción de los dos componentes al mezclarse uno con otro. Por el contrario los adhesivos 
monocomponentes pueden realizar el secado de dos formas: una forma de secado será por absorción 
de la humedad (la humedad del ambiente seca el producto de fuera hacia dentro), y otra forma de 
realizar el secado será por evaporación de los disolventes del adhesivo (a medida que se van 
evaporando los disolventes que lleva el adhesivo, se va secando el producto). 
A continuación se explican las características más importantes de los adhesivos que se utilizan para 
el pegado de piezas de acero en los automóviles: 
• Adhesivo epoxi bicomponente: Este tipo de adhesivo (foto IV) suele ser utilizado para pegar 
piezas no estructurales como paneles de puerta, aletas traseras, paneles traseros, etc.  
 
 
(foto IV) 
 
También es un adhesivo que se puede utilizar combinado con soldadura de puntos por resistencia. 
Debido a sus características como se ha comentado anteriormente, es ideal para la sustitución de 
todo tipo de paneles, ya sean de acero convencional, acero aleado o aluminio. Debido a la 
construcción de estos paneles el adhesivo soporta muy bien los esfuerzos a los que están sometidas 
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las piezas, por lo que lo hace muy idóneo para estas zonas de los vehículos, aunque las piezas tengan 
diferentes espesores (0,8mm, 1 mm, 1,2 mm, etc.). 
Los fabricantes de adhesivos antes de lanzar un adhesivo al mercado realizan pruebas y ensayos 
para determinar las características de los adhesivos, y así determinar para qué tipo de zonas o piezas 
está recomendada su utilización. 
Los fabricantes de adhesivos realizan diferentes ensayos y pruebas para determinar sus 
características y los ensayos y pruebas que realizan serán las siguientes: resistencia a la rotura por 
continuados esfuerzos. Gracias a estos ensayos determinan que materiales son más favorables para 
un tipo de adhesivo u otro. Hay que tener en cuenta que la temperatura ambiente afecta al adhesivo, 
ya sea en el proceso de secado como en la resistencia al paso del tiempo, por eso los fabricantes de 
adhesivos realizan unos seguimientos mediante ensayos con los adhesivos a diferentes temperaturas, 
y así obtener unos resultados con diferentes temperaturas y determinar, que adhesivos son los más 
adecuados para cada temperatura de utilización. 
Los fabricantes de adhesivos también tienen en cuenta que estos adhesivos al estar en contacto 
directo con la chapa de acero, deben de tener la suficiente resistencia al paso del oxígeno para evitar 
la aparición de óxido en las chapas de acero, por lo que los fabricantes realizan en las pruebas previas 
a los adhesivos a ambientes salinos para comprobar la resistencia del adhesivo a este tipo de 
ambientes.  
Además de todas las pruebas y ensayos que se han comentado, los fabricantes también realizan 
más pruebas, como controlar el tiempo del secado cuando el producto se aplica con boquilla 
mezcladora o cuando se realiza la mezcla mediante espátulas. También se controlan los tiempos de 
secado cuando dos piezas son pegadas y estas son sujetadas mediante mordazas. Por último se 
comprueba en diferentes ambientes la duración del producto una vez se ha colocado en la zona de 
trabajo, así como la duración del producto cuando el adhesivo está almacenado. 
 
• Adhesivo de poliuretano monocomponente: Este tipo de adhesivo (foto V) suele ser muy 
utilizado par pegar piezas estructurales, como pueden ser largueros o refuerzos, aunque en 
ocasiones también se puede utilizar para el pegado de piezas no estructurales como paneles de 
puerta, aletas traseras, paneles traseros, etc. 
 
 
(foto V) 
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Es un adhesivo que cuando se utiliza para piezas estructurales siempre se utiliza combinado con 
soldadura de puntos por resistencia, y cuando se utiliza para piezas no estructurales no será necesario 
el combinarlo con este tipo de soldadura. Debido a sus características como se ha comentado, es ideal 
para la sustitución de todo tipo de piezas, ya sean de acero convencional, acero aleado o aluminio.                          
Debido a los esfuerzos que soportan las piezas estructurales, el adhesivo soporta muy bien los 
esfuerzos a los que están sometidas las piezas, el cual lo hace muy idóneo para estas zonas de los 
vehículos, aunque las piezas tengan diferentes espesores (1 mm, 1,2 mm, 1,4 mm, etc.). 
Antes de que los fabricantes de adhesivos lancen un adhesivo al mercado, estos, realizan ensayos 
para determinar las características de los adhesivos, y así determinar para qué zonas o piezas está 
recomendada su utilización.                                                                                      Los fabricantes de 
adhesivos realizan diferentes ensayos, que aunque son muy parecidos a los realizados con las resinas 
epoxi, tienen el objetivo de determinar características diferentes que las resinas epoxi, y serán los 
siguientes: Resistencia al paso de corriente eléctrica. Esta resistencia se comprobará gracias a la 
resistencia que opondrá el adhesivo al paso de corriente eléctrica a través del mismo adhesivo, para 
evitar que cuando se coloquen en piezas de aluminio, en la superficie de aluminio no pueda aparecer 
corrosión debido al paso de una corriente eléctrica. 
También se comprueba la adherencia que tiene el adhesivo sobre diferentes materiales, ya que se 
podrán utilizar en piezas de distintos materiales y características. Estas pruebas también se combinan 
junto con factores climatológicos diferentes, para controlar como actúan en distintas situaciones.                                                                                                                        
Otra prueba o ensayo que se realiza a los adhesivos es la resistencia que presentan los adhesivos a los 
productos químicos, que generalmente se suelen utilizar en el automóvil, ya sea para la limpieza del 
vehículo como para el mantenimiento del mismo. 
Este tipo de adhesivos presentan la gran ventaja de ser unos adhesivos de fácil aplicación, gracias a 
que el secado se consigue por evaporación del disolvente o absorción de la humedad, lo cual hace que 
no necesite otro cartucho de adhesivo para el secado, lo que repercutiría en una pistola de aplicación 
con mayores dimensiones que dificultaría la aplicación del mismo. 
A continuación se nombran las instrucciones que se deben seguir en la aplicación de adhesivos 
sobre cualquier superficie: 
• Lijar o limpiar el posible oxido o pintura, que pudiese haber en la superficie donde se vaya a 
aplicar el adhesivo. 
• Reparar posibles daños que pudiese haber en la zona donde se vaya a aplicar el adhesivo. 
• Comprobar siempre la correcta colocación de las piezas que se vayan a pegar,  antes de aplicar 
el adhesivo. 
• Preparar correctamente el cartucho sobre la pistola de aplicación, así como todos los accesorios 
necesarios para el funcionamiento de la pistola (mangueras de aire o cables eléctricos). 
• Aplicar una pequeña cantidad de adhesivo sobre una superficie externa a la pieza a pegar, para 
tener una referencia de secado del producto aplicado sobre las piezas pegadas. 
• Dependiendo del tamaño deseado del cordón de adhesivo, realizar sobre la boquilla del 
cartucho de adhesivo un tamaño de agujero u otro. 
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• Si se utilizan mordazas para el pegado de dos piezas, ajustar las mordazas en relación a la 
cantidad de adhesivo aplicado.  
• Utilizar en todo momento los equipos de protección individual (EPI), guantes, gafas protectoras, 
mascarilla, etc.  
  ● 
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a vida no es como uno la vive, sino lo que uno recuerda y como la recuerda para contarla”; 
Pues bien, la vida del niño dentro del aula de Educación Infantil debe ser un gran cajón 
desastre lleno de ricas experiencias, sensaciones, motivaciones, ilusiones e aprendizajes que 
les ayudaran a los niños y niñas de estas edades a la incorporación e ingreso en nueva etapa en sus 
vidas donde el juego ocupará un lugar primordial.  
Por todos es sabida la importancia que tiene el juego en la etapa de infantil, es algo inherente y 
natural al niño. El juego es una de las herramientas que mejores resultados ofrecen en estas edades. 
Bien sea a través del juego y la exploración y experiencia libre semidirigida o dirigida, nuestros niños y 
niñas aprenden sin darse cuenta en situaciones lúdicas.  
Pues bien, buscando métodos que faciliten los aprendizajes en los niños, se han implementado en 
la mayoría de las aulas de Educación Infantil, los RINCONES. En primer lugar explicaremos el término 
rincón, seguramente cada uno de nosotros posea un concepto distinto, pero casi todos coincidiremos 
en que se tratan de espacios delimitados en el aula donde los niños acuden de forma autónoma, de 
manera individual o en pequeños grupos, para realizar actividades de aprendizaje. El trabajo por 
rincones en el aula es una forma de organización que permite en el alumnado el desarrollo de hábitos 
fundamentales de trabajo, el establecimiento y cumplimiento de normas y, sobre todo, el desarrollo 
de su AUTONOMIA.  Los rincones son un gran medio para alcanzar la finalidad última de la etapa que 
nos atañe, recogida en el Decreto 428/2008, de 29 Julio, por el que se establecen las enseñanzas 
correspondientes a la Educación Infantil en Andalucía, que dice así: “contribuir al desarrollo físico, 
“L
